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(3) Verfahren zur Hersteilung eines Gelenkteiles aus Blech fur elnen Fahrzeugscheibenwischer 


) Das erfindungsgemafce Verfahren besteht darin, da& aus 
einem Blech, vorzugsweise aus einem Blechband, ein fia- 
cher Blechzuschnitt ausgestanzt und danach zu einem 
Geienkteil (2) geformt und dann gegebanenfatls weiterbe- 
handelt, insbeaondere lackiert, wlrd, wobei das Geienkteil (2) 
an dom spater mit dem Befestigungsteil eines Wischarmas 
zu verbindenden Ende (20) vor der gegebenenfalie durchzu- 
fuhrenden Weiterbehandfung, insbesondare Lackierung, 
oder vor der Zufuhrung zu seiner Weiterverarbeitung zu 
einem Wischarm mit einem Gelenkbolzen (4) zum schwenk- 
baren Verbinden mit dem Befestigungsteil eines Wisch- 
armas ausgestattet wird. Eine Weiterbildung sieht vor, dafl 
der Blechzuschnitt bzw. das geformte Geienkteil (2) minde- 
stens so lange uber mindestens einen Sollbruchsteg (17) mit 
einem aus dem Blech bzw. dem Blechband ausgeatanzten 
Tragerstreifen (18) oder Tragerrahmen verbunden bleibt bla 
das Geienkteil (2) mit dem Gelenkbolzen (4) versehen und 
gegebenenfalls werterbohandelt, insbesondare lackiert ist 
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Beschreibung MaBnahme besteht vor allem darin, daB das Gelenkteil 

erst von seinem Tr&gerstreif en bzw. Tragerrahmen ge- 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- trennt wird, wenn es seiner weiteren Verarbeitung zu 

stellung eines Gelenkteiles aus Blech fur einen Fahr- einem Wischarra zugefiihrt werden muB. Dadurch ist 
zeugscheibenwischer, bei dem das Gelenkteil mittels ei- 5 eine einfachere Handhabung des Gelenkteiles wahrend 

nes Gelenkbolzens schwenkbar mit dem Befestigungs- seiner Formgebung, seiner Ausstattung mit dem Ge- 

teil zu verbinden ist, indem der mit dem Gelenkteil ver- lenkbolzen sowie einer gegebenenfalls nachfolgenden 

bundene Gelenkbolzen durch eine radiale Offnung in Weiterbehandlung mdglich. Unter Weiterbehandlung 

eine am Befestigungsteil vorgesehene Aufnahme einge- sind hierbei derartige MaBnahmen wie beispielsweise 
bracht und in der Aufnahme gehalten wird. Bei der 10 Entgraten oder eine Oberflachenbehandlung, insbeson- 

Durchfuhrung des Verfahrens zur Herstellung des Ge- dere ein Lackieren, zu verstehen. 

lenkteiles wird aus einem Blech, vorzugsweise aus ei- Besondersvorteilhaft ist diese MaBnahme dann, wenn 

nem Blechband, ein Blechzuschnitt ausgestanzt und da- gema" B Anspruch 3 mehrere Blechzuschnitte bzw. meh- 

nach so zu einem Gelenkteil geformt, daB das Gelenk- rere Gelenkteile jeweiis uber mindestens einen Soil- 

teil zumindest an dem spater mit dem Befestigungsteil 15 bruchsteg mit einem Trigerstreifen bzw. einem Trftger- 

eines Wischarmes schwenkbar zu verbindenden Ende rahmen verbunden sind. In diesem Zusammenhang kann 

einen U-artigen Querschnitt mit zwei Seitenwanden und die Sicherheit der weiteren Handhabung dieses Gebil- 

einem die Seitenwande miteinander verbindenden Ruk- des weiter verbessert werden, indem jeweiis ein Blech- 

ken aufweist Danach wird das Gelenkteil gegebenen- zuschnitt bzw. ein Gelenkteil uber mindestens einen 

falls weiterbehandelt, insbesondere lackiert 20 weiteren Sollbruchsteg mit einem benachbarten Blech- 

Aus der DE 39 26 7 14 Al ist ein Verfahren zur Her- zuschnitt bzw. Gelenkteil verbunden ist Eine vorteilhaf t 

stellung von, insbesondere lackierten, Metallteilen fur einfache MSglichkeit, das Gelenkteil mit einem Gelenk- 

Scheibenwischer bekannt, wobei nach diesem Verfah- bolzen auszustatten, besteht gemaB Anspruch 4 darin, 

ren speziell Befestigungsteile fur einen Wischarm eines unmittelbar beim Formen oder in einem Folgeschritt 

Fahrzeugscheibenwischers hergestellt werden. Bei die- 25 zum Formen des Gelenkteiles eine freigeschnittene 

sem Verfahren ist vorgesehen, daB aus einem Blechband Zunge, die mit den ubrigen Teilen des Blechzuschnittes 

Metallteile als Flachteile so ausgestanzt werden, daB sie verbunden ist, zu einem Gelenkbolzen mit einem ring- 

uber schmale Stege mit zumindest einem seidichen Tra- formigen Querschnitt, insbesondere durch Rollieren zu 

gerstreifen verbunden sind und noch am Tragerstreifen formen. 

hangend geformt und anschlieBend weiterbehandelt, 30 Eine andere Moglichkeit, das Gelenkteil bzw. die Ge- 

insbesondere lackiert werden. Das hier beschriebene lenkteiie mit einem Gelenkbolzen auszustatten, besteht 

Verfahren genugt jedoch nicht, urn ein Gelenkteil der gemaB Anspruch 5 darin, bereits in die Teile des flachen 

eingangs beschriebenen Art fur einen Fahrzeugschei- Blechzuschnittes, welche spater die Seitenwande des 

benwischer herzustetlen. Gelenkteiles sind, jeweiis eine zylindrische oder hohizy- 

Aufgabe der Erfindung ist esdeshalb, ein solches Her- 35 lindrische Auspragung bzw. einen hohlzylindrischen 

stellungsverfahren dahingehend weiterzuentwickeln, Durchzug so einzubringen, daB sich diese Auspragun- 

daB es fur die Herstellung eines Gelenkteiles bzw. von gen oder Durchzfige nach dem Formen des Gelenkteiles 

Gelenkteilen der einleitend beschriebenen Art fur Fahr- jeweiis von der betreffenden Seitenwand nach einwarts 

zeugscheibenwischer geeignet ist erstrecken. Hierbei muB jedoch beim Formen des Ge- 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfah- 40 lenkteiles aus dem flachen Blechzuschnitt daftlr gesorgt 

ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst Von werden, daB die Auspragungen oder Durchztige kon- 

besonderem Vorteil ist hierbei, daB das Gelenkteil ein- zentrisch zu einer gemeinsamen Mittelachse ausgerich- 

fach und kostengunstig bis zu dem Stadium herstellbar tet werden, damit sie einen ordnungsgemaBen Ersatz fur 

ist, in welchem es einer Weiterverarbei tung zur Monta- einen durchgehenden Gelenkbolzen bilden kdnnen. 

ge eines Wischarmes zugefiihrt wird. Es kommen also 45 Eine weitere Mftglichkeit zur Ausstattung des Ge- 

Vorteile zum tragen, die bereits in der zitierte lenkteiles bzw. der Gelenkteile mit einem Gelenkbolzen 

DE39 26 714A1 beschrieben worden sind AuBerdem besteht darin, daB insbesondere im gleichen Arbeits- 

ist das erfindungsgemaB hergestellte Gelenkteil so ge- gang des Ausstanzens des Blechzuschnittes, in die Teile 

staltet, daB es wesentlich einfacher als herkommliche des flachen Blechzuschnittes, welche spater die Seiten- 

Gelenkteile aus Blech mit dem Befesdgungsteil zu ver- 50 wande des Gelenkteiles sind, jeweiis ein Loch einge- 

binden sind Gegenflber der Verwendung eines her- bracht wird. Das Formen des Gelenkteiles erfolgt dann 

kommlichen Gelenkteiles, wie es beispielsweise eben- so, daB die beiden Locher in den Seitenwanden mitein- 

falls aus der bereits zitierten DE 39 26 714 Al bekannt ander fluchten. Nach dem Formen des Gelenkteiles 

ist, entf allt das aufwendige Zentrieren der Locher in den wird ein Gelenkbolzen in diese beiden Locher einge- 

Seitenwangen des Gelenkteiles und in dem Befesti- 55 setzt und am Gelenkteil, insbesondere durch Vernieten 

gungsteil und das anschlieBende axiale Einstecken eines oder Verstemmen befestigt Diese Verfahrensweise ist 

Gelenknietes sowie der nachfolgende Nietvorgang, um etwas aufwendiger als die beiden zuvor beschriebenen 

den Gelenkniet am Wischarm festzulegen. Verfahrensweisea Sie hat jedoch den besonderen Vor- 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben teil, daB der in den Seitenwanden des Gelenkteiles befe- 

sich aus den Unteranspruchen. 60 stigte Gelenkniet eine Verformung der SeitenwSnde des 

Eine vorteilhafte Weiterbildung gemaB Anspruch 2 Gelenkteiles im Bereich des Gelenkes beim Betrieb des 

sieht vor, daB der ausgestanzte Blechzuschnitt bzw. das Scheibenwischers verhindert und dauerhaft fur eine 

geformte Gelenkteil mindestens so Iange uber minde- verschleiBfreie bzw. verschleiBarme seitliche Fuhrung 

stens einen Sollbruchsteg mit einem aus dem Blech bzw. des Gelenkteiles am Befestigungsteil gewahrleistet 

dem Blechband ausgestanzten Tragerstreifen oder Tra- es Weitere Einzelheiten werden nachfolgend anhand 

gerrahmen verbunden bleibt bis das Gelenkteil mit dem von Zeichnungen in Ausftihrungsbeispielen beschrie- 

Geienkbolzen versehen und gegebenenfalls weiterbe- ben Die Zeichnungen zeigen dabei im einzelnen: 

handelt, insbesondere lackiert ist Der Vorteil dieser Fig. 1 in teilweise geschnittener Darstellung einen 
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Wischarm, teil aus einem geeigneten Kunststoffmaterial gefertigt 
Fig. 2 mit einem Tragerstreifen verbundene flache und tragt eine buchsenformige Metalleinlage 14, welche 
Blechzuschnitte fur ein Gelenkteil, zur drehfesten Befestigung des Wischarmes auf einer 
Fig. 3 mit einem Tragerstreifen verbundene geformte nicht dargestellten WischerwelJe ausgebildet ist Das 
Gelenkteile mit Gelenkbolzen, s Befestigungsteil 1 wird auBerdem von einer Kunststoff- 
Fig. 4 eine Ansicht zu Fig. 3 in Richtung des Pfeiles kappe 15 Qberdeckt, welche sich bis fiber das Gelenk 3 
IV, erstreckt Die Kunststoffkappe 15 ist so gestaitet, daB 
Fig. 5 in vergrdflerter Schnittdarstellung das mit dem fiber eine auf dem stirnseitigen Ende der hohlen Wi- 
Befestigungsteil des Wischarmes zu verbindende Ende scherwelle angeordnete SpritzdQse Waschfltissigkeit 
eines Gelenkteiles von Fig. 4, io auf die zu wischende Scheibe gespritzt werden kann. 
Fig. 6 eine Seitenansicht zu Fig. 5, In Fig. 2 sind zwei gleiche flache Blechzuschnitte 16 
Fig. 7 em anderes Ausfuhrungsbeispiel von geform- zu erkennen, die aus einem Blechband ausgestanzt sind. 
ten Gelenkteilen, die mit einem Tragerstreifen und mit Diese Blechzuschnitte 16 sind jeweils fiber einen Soll- 
einembenachbartenGeienkteilverbundensini bruchsteg 17 mit einem ebenfails aus dem Blechband 
Fig, 8 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel eines mit ei- 15 ausgestanzten Tragerstreifen 18 verbunden. Die beider- 
nem Tragerstreifen verbundenen flachen Blechzu- seits abgebrochene Darstellung des Tragerstreifens 18 
schnittes fur ein Gelenkteil, soli andeuten, dafi der Tragerstreifen 18 wesentlich lan- 
Fig. 9 in vergroBerter Schnittdarstellung das mit dem ger sein kann und dementsprechend eine Vielzahl 
Befestigungsteil des Wischarmes zu verbindende Ende gleichartiger Blechzuschnitte 16 mit dem Tragerstreifen 
des aus dem Blechzuschnitt von Fig. 8 geformten Ge- 20 18 verbunden sind. Die Blechzuschnitte 16 weisen eine 
lenkteiles, zu ihrer Mittelachse 19 symmetrische Gestalt auf. Mit 
Fig. 10 eine Seitenansicht zu Fig. 9, unterbrochenen Linien sind die Blechzuschnitte 16 in 
Fig. 11 ein weiteres Ausftihrungsbeispiel eines mit ei- einzelne Teile gegliedert Entlang dieser unterbroche- 
nem Tragerstreifen verbundenen flachen Blechzu- nen linien erfolgt spater eine Biegung der einzelnen 
schnittes fur ein Gelenkteil, 25 Teile. Der mittlere Teil der Blechzuschnitte 16 wird da- 
Fig. 12 in vergrdBerter Schnittdarstellung das mit bei zu dem Rticken 20 des Gelenkteiles 2 und die sich 
dem Befestigungsteil des Wischarmes zu verbindende seitlich an den Rucken 20 anschlieBenden Teile werden 
Ende des aus dem Blechzuschnitt von Fig. 1 1 geformten spater die Seitenwande 21. Gegenfiber dem Tragerstrei- 
und mit einem Gelenkbolzen versehenen Gelenkteiles fen 18 erstreckt sich langs im unmittelbaren AnschluB 
und 30 an den Rucken 20 eine freigeschnittene Zunge 22, die 
Fig. 13 eine Seitenansicht zu Fig. 12. aber mit dem Rucken 20 verbunden ist Diese Zunge 22 
Die Hauptbestandteile des in Fig. 1 abgebildeten wird spater zu einem im Querschnitt ringformigen Ge- 
Wischarmes sind das Befestigungsteil 1 und das Gelenk- lenkbolzen 4 geformt, fiber den das Ende 26 des spate- 
teil 2, welche in dem Gelenk 3 schwenkbar miteinander ren Gelenkteiles 2 mit dem Befestigungsteil 1 verbun- 
verbunden sind. Das Gelenk 3 ist dabei so angeordnet, 35 den wird. 

daB das Gelenkteil 2 in einer Ebene schwenkbar ist, In den Fig. 3 und 4 ist zu erkennen, daB die hi Fig. 2 

welche auf der nicht dargestellten zu wischenden Schei- dargestellten Blechzuschnitte 16 bereits zu fertigen Ge- 

be stent Das Gelenk 3 wird von einem zu dem Gelenk- lenkteilen 2 geformt sind, die jedoch noch immer fiber 

teil 2 gehorenden Gelenkbolzen 4 und einer zu dem die Sollbruchstege 17 mit dem Tragerstreifen 18 ver- 

Befestigungsteil gehdrenden Aufnahme 5 fur den Ge- 40 bunden sind An dem spater mit dem Befestigungsteil 1 

lenkbolzen 4 gebildet. Die Aufnahme 5 ist hierbei mit zu verbindenden Ende 26 des Gelenkteiles 1 ist zu se- 

einer radialen Offnung 6 ausgestattet, durch welche bei hen, daB die freigeschnittene Zunge 22 zu dem Gelenk- 

der Montage des Wischarmes der Gelenkbolzen 4 in die bolzen 4 gerollt worden ist Einzelheiten der Ausbildung 

Aufnahme 5 eingebracht werden kann. Urn den Gelenk- des Gelenkbolzens 4 sind aus den Fig. 5 und 6 ersicht- 

bolzen 4 sicher in der Aufnahme 5 zu halten und zu 45 lich. In Fig. 5 ist zu erkennen, daB die Zunge 22, welche 

ffihren, kann die radiale Offnung 6 der Aufnahme 5 ge- einseitig mit dem Rucken 20 des Gelenkteiles 2 verbun- 

ringfugig kleiner sein als der Durchmesser des Gelenk- den ist, nach unten zwischen die beiden Seitenwande 21 

bolzens 4, so daB eine Art Schnappverbindung gebildet umgebogen worden ist Das freie Ende der Zunge 22 ist 

ist Die radiale Offnung 6 ist dabei an der Seite der zu einem ringffirmigen Querschnitt eingerollt worden, 

Aufnahme 5 vorgesehen, welche zu dem Gelenkteil hin 50 so daB der hohlzyiindrische Gelenkbolzen 4 gebildet 

zeigt Der Gelenkbolzen 4 wird weiterhin dadurch si- worden ist Es ist zu erkennen, daB die Zunge 22 vom 

cher in der Aufnahme 5 gehalten, daB die AnpreBfeder 7 Rficken 20 kommend seitlich in den Mantel des hohlzy- 

des Wischarmes, deren erstes Ende 8 am Gelenkteil 2 lindrischen Gelenkbolzens 4 Qbergeht und im Bereich 

eingehakt ist, mit dem zweiten Ende 9 fiber einen soge- dieses Oberganges derartig abgekantet ist. daB der 

nannten C-Bfigel 10 am Befestigungsteil 1 eingehangt 55 Rand des freien Ende der Zunge in diesem tlbergang 

ist Dabei ist der C-Bfigel 10 in einen speziell daffir be- stumpf an die Oberflache der Zunge 22 anstoBt und eine 

stimmten Federeinhangestift 11 am Befestigungsteil 1 StoBfuge 23 bildet Diese innere Absttitzung des Ge- 

eingehangt Die vorgespannte AnpreBfeder 7 sorgt also lenkbolzens 4 sorgt ffir eine ausreichende Formstabilitat 

auch dafiir, daB der Gelenkbolzen 4 in die Aufnahme 5 des Gelenkbolzens 4. 

hineingezogen und sicher in dieser gehalten wird Somit 60 Iu Fig. 6 ist deutlich der U-artige, in Richtung auf die 

ware es also auch moglich, auf eine Ausbildung der ra- zu wischende Scheibe offene Querschnitt des Gelenk- 

dialen Offnung 6 als Schnappverbindung zu verzichten. teiies 2 zu erkennen, der von den beiden Seitenwanden 

In Fig. 1 ist noch zu erkennen, daB an dem Gelenkteil 21 und dem diese Seitenwande 21 verbindenden Rucken 

2 eine Wischstange 12 befestigt ist, welche an dem dem 20 gebildet ist Der hohlzyiindrische Gelenkbolzen 4 ist 

Gelenk 3 gegenfiberliegenden Ende des Gelenkteiles 2 65 so zwischen den Seitenwanden 21 angeordnet daB zwi- 

aus diesem langs herausragt und deren freies Ende zu schen seinen gegenfiberliegenden Stirnseiten 24 und der 

einer hakenfSrmigen Aufnahme 13 ffir ein Wischblatt Innenseite der jeweils benachbarten Seitenwand 21 ein 

umgebogen ist Das Befestigungsteil 1 ist als Spritzgufl- Abstand besteht Diese aus den Fig* 5 und 6 ersichtliche 
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Gestaltung des Gelenkteiles 2 erlaubt eine besonders 
einfache Herstellang des Gelenkbolzens 4, wobei sich 
hierf ur das Rollieren als besonders gunstig anbietet 

Fig. 7 zeigt ein anderes Ausfuhrungsbeispiel fur einen 
Verband einer Mehrzahl bereits fertig geformter Ge- 5 
lenkteile 2, die jeweils fiber einen Sollbruchsteg 17 mit 
einem Tragerstreifen 18 und zusatzlich uber einen wei- 
teren Sollbruchsteg 25 mit einem benachbarten Gelenk- 
teil verbunden sind Es ist zu erkennen, daB die Gelenk- 
teile 2 in zwei spiegelbildlichen Reihen angeordnet sind, 10 
wobei jeweils zwei Gelenkteiie 2 mit ihren mit dem 
Befestigungsteil des Wischarmes zu verbindenden En- 
den 26 gegenuberliegend angeordnet sind An dem Ende 
26 sind jeweils zwei gegenuberliegend angeordnete Ge- 
lenkteiie 2 mit einem zusatzlichen Sollbruchsteg 25 mit- 15 
einander verbunden, wobei dieser Sollbruchsteg 25 je- 
weils eine der beiden Seitenwande 21 der beiden Ge- 
lenkteiie 2 miteinander verbindet An den von den En- 
den 26 abgewandten Enden der Gelenkteiie 2 sind diese 
jeweils Uber einen Sollbruchsteg 17 mit einem Trager- 20 
streifen 18 verbunden. Es ist zu bemerken, daB diese 
Tragerstreifen 18 auch zu einem geschlossenen Trager- 
rahmen gehoren konnten. In Fig, 7 ist noch zu erkennen, 
daB die Gelenkbolzen 4 der Gelenkteiie 2 anders ausge- 
bildet sind als die Gelenkbolzen im vorangegangenen 25 
Ausfuhrungsbeispiel Die spezielle "Ausbildung dieser 
Gelenkbolzen 4 ist in der nachfolgenden Beschreibung 
zu den Fig. 8 bis 1 0 naher erlautert 

Der in Fig- 8 dargestellte flache Blechzuschnitt 16 
entspricht im wesentlichen demjenigen von Fig. 2, so 30 
daB an dieser Steile iediglich auf die unterschiedliche 
Ausbildung eingegangen wird Es ist zu erkennen, daB 
der Blechzuschnitt 16, der wiederum fiber einen Soll- 
bruchsteg 17 mit einem Tragerstreifen 18 verbunden ist 
und die zur Mittelachse 19 symmetrischen Teile fur den 35 
RQcken 20 und die Seitenwande 21 aufweist, keine Zun- 
ge 22 fur die Herstellung eines Gelenkbolzens 4 besitzt 
Statt dessen sind an dem mit dem Befestigungsteil 1 des 
Wischarmes zu verbindenden Ende 26 des Blechzu- 
schnittes 16 bzw. des spateren Gelenkteiles 2 in jede 40 
Seitenwand 21 ein hohlzylindrischer Durchzug 27 einge- 
formt Es ist zu erkennen, daB diese Durchzuge 27 hin- 
sichtlich der Mittelachse 19 des Blechzuschnittes 16 
ebenfalls symmetrisch sind und somit auf einer gemein- 
samen Achse 28 sitzen, welche der spateren Schwenk- 45 
achse des Gelenkteiles 2 entspricht Aus den Fig. 9 und 
10 ist ersichtlich, daB sich die hohlzylindrischen Durch- 
zuge 27, welche gleichzeitig die Gelenkachse 4 biiden, 
jeweils von einer Seitenwand 21 nach einwarts erstrek- 
ken. AuBerdem sind die Durchzuge 27 konzentrisch zu 50 
der Achse 28 ausgerichtet 

Der in Fig. 11 dargestellte flache Blechzuschnitt 16, 
der wiederum die bezuglich der Mittelachse 19 symme- 
trischen Teile fur den Rucken 20 und die Seitenwande 
21 des spateren Gelenkteiles 2 aufweist und der wieder- 55 
urn fiber einen Sollbruchsteg 17 mit einem Tragerstrei- 
fen 18 verbunden ist, entspricht im wesentlichen demje- 
nigen Blechzuschnitt 16 von Fig. 8, so daB an dieser 
Stelle ira wesentlichen wiederum nur die unterschiedli- 
chen Merkmale beschrieben werden. Es ist zu erkennen, 60 
daB an dem Ende 26 des Blechzuschnittes 16 in jeder 
Seitenwand 21 an einem auf der Achse 28 liegenden und 
zu der Mittelachse 19 symmetrischen Ort ein Loch 29 
eingebracht ist Diese Locher 29 sind dazu bestirnmt, 
einen separat gefertigten Gelenkbolzen 4 aufzunehmen. 55 
Aus den Fig. 12 und 13 ist ersichtlich, daB das Gelenkteil 
2 wiederum so geformt ist, daB die beiden Locher 29 
miteinander fluchten, d h. konzentrisch zu der Achse 28, 


welche die spatere Schwenkachse des Gelenkteiles 2 
darstellt, angeordnet sind In diese Ldcher 29 ist der 
Gelenkbolzen 4 so eingesetzt, dafl seine beiden gegen- 
uberiiegenden Enden geringfugig an den AuBenseiten 
der Seitenwande 21 aus den Lochern 29 herausragen. 
Durch vorzugsweise Taumelnieten sind diese gegen- 
uberliegenden Enden des Gelenkbolzens 4 zu den Niet- 
kopf en 30 geformt worden. Damit ist der Gelenkbolzen 
4 sicher an dem noch immer mit dem Tragerstreifen 18 
verbundenen Gelenkteil 2 befestigt Es ist noch zu be- 
merken, daB bei diesem Ausfuhrungsbeispiel, urn das 
Einbringen und Vernieten des Gelenkbolzens 4 zu er- 
leichtern, der Blechzuschnitt 16 bzw. das Gelenkteil 2 in 
der Mittelachse 19 urn einen ausreichenden Betrag ge- 
genuber dem Tragerstreifen 18 verdreht sein kann. 

Bezugszeichenliste 

1 Befestigungsteil 

2 Gelenkteil 
3Gelenk 

4 Gelenkbolzen 

5 Aufnahme 

6 (radiale) Offnung 
7AnpreBfeder 
8erstes Ende 
9 zweites Ende 
lOC-Bugel 
11 Federeinhangestift 
12Wischstange 

13 Aufnahme 

14 Metalleinlage 

15 Kunststoffkappe 

16 Blechzuschnitt 

17 Sollbruchsteg 

18 Tragerstreifen 

19 Mittelachse 
20 Rucken 
21 Seitenwand 
22Zunge 

23 StoBf uge 

24 Stirnseite 

25 Sollbruchsteg 

26 Ende 

27 Durchzug 

28 Achse 

29 Loch 
30Nietkopf 


Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Gelenkteiles aus 
Blech fur einen Fahrzeugscheibenwischer, bei dem 
das Gelenkteil (2) mittels eines Gelenkbolzens (4) 
schwenkbar mit dem Befestigungsteil (1) zu verbin- 
den ist, indem der mit dem Gelenkteil (2) verbun- 
dene Gelenkbolzen (4) durch eine radiale Offnung 
(6) in eine am Befestigungsteil (1) vorgesehene Auf- 
nahme (5) eingebracht und in der Aufnahme (5) 
gehalten wird, wobei wahrend der Durchfuhrung 
des Verfahrens aus einem Blech, vorzugsweise aus 
einem Blechband, ein flacher Blechzuschnitt (16) 
ausgestanzt und danach so zu einem Gelenkteil (2) 
geformt wird, daB das Gelenkteil (2) zumindest an 
dem spater mit dem Befestigungsteil (1) eines 
Wischarmes schwenkbar zu verbindenden Ende 
(26) einen U-artigen Querschnitt mit zwei Seiten- 
wanden (21) und einem die Seitenwande (21) rnit- 
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einander verbindenden Rflcken (20) aufweist, und 
dann das Gelenkteil (2) gegebenenfalls weiterbe- 
handelt, insbesondere lackiert wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Gelenktefl (2) an dem spater 
mit dem Befestigungsteil (1) eines Wischarmes zu 5 
verbindenden Ende (26) vor einer gegebenenfalls 
durchzufuhrenden Weiterbehandlung, insbesonde- 
re Lackierung, oder vor der Zufuhrung zu seiner 
Weiterverarbeitung zu einem Wischarm mit einem 
Gelenkbolzen (4) zum schwenkbaren Verbinden 10 
mit dem Befestigungsteil (1) eines Wischarmes aus- 
gestattetwird. 

2. Verfahren nach Anspruch l f dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blechzuschnitt (16) bzw. das ge- 
formte Gelenkteil (2) mindestens so lange uber '15 
mindestens einen Sollbruchsteg (17) mit einem aus 
dem Blech bzw. dem Blechrand ausgestanzten Tra- 
gertreifen (18) oder Tragerrahmen verbunden 
bleibt, bis das Gelenkteil (2) mit dem Gelenkbolzen 
(4) versehen und gegebenenfalls weiterbehandelt, 20 
insbesondere lackiert ist 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Blechzuschnitte (16) bzw. 
mehrere Gelenkteile (2) jeweils fiber mindestens 
einen Sollbruchsteg (17) mit einem Tragerstreifen 25 
(18) bzw. einem Tragerrahmen und gegebenenfalls 
fiber einen weiteren Sollbruchsteg (25) mit einem 
benachbarten Blechzuschnitt (16) bzw. Gelenkteil 
(2) verbunden sind 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 30 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB unmittelbar 
beim Formen oder in einem Folgeschritt zum For- 
men des Gelenkteiles (2) eine freigeschnittene Zun- 
ge (22), die mit den Qbrigen Teilen des Blechzu- 
schnittes (16) verbunden ist, zu einem Gelenkbol- 33 
zen (4) mit einem ringformigen Querschnitt, insbe- 
sondere durch Rollieren, geformt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Teile des fla- 
chen Blechzuschnittes (16), welche spater die Sei- 40 
tenwande (21) des Gelenkteiles (2) sind, je eine zy- 
lindrische oder hohlzylindrische Auspragung bzw. 
ein hohlzyiindrischer Durchzug (27) so eingeformt 
wird, daB sich diese Auspragungen oder Durchzuge 
(27) nach dem Formen des Gelenkteiles (2) jeweils 45 
von der Seitenwand (21) nach einwarts erstrecken 
und dabei konzentrisch zu einer gemeinsamen Ach- 

se (28) ausgerichtet sind und somit den Gelenkbol- 
zen (4) des Gelenkteiles (2) bilden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB, insbesondere im glei- 
chen Arbeitsgang des Ausstanzens des Blechzu- 
schnittes (16), in die Teile des flachen Blechzu- 
schnittes (16), welche spater die Sehenwande (21) 
des Gelenkteiles (2) sind, jeweils ein Loch (29) so 55 
eingebracht wird, daB nach dem Formen des Ge- 
lenkteiles (2) die beiden Locher (29) miteinander 
fluchten, und daB in diese Locher (29) ein Gelenk- 
bolzen (4) eingesetzt und an dem Gelenkteil (2), 
insbesondere durch Vernieten oder Verstemmen, eo 
befestigtwird. 
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